Translation 

Abstract of DE 1 95 32 819 A1 

Method for manufacturing a panel of derived timber product 

For indicating a metliod for manufacturing a panel of derived timber product with an 
visual design, which in comparison with known methods, works quickly and cost- 
effective, uses environment-friendly materials such that also the produced panels are 
environment-friendly, favourable regarding plant-engineering and furthermore also 
offers the'facillty to be able to produce panels appropriate for moisture-prone areas, it 
is proposed that a canrier board will be provided with a basic colouring, with a seal- 
ing, with a primer and a decor print. 
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1XJ '[,'^T!^. gMtaltbaren OberflSche anzugeben. 

freundlwh sifwJ, aniaflontechnisch gunstig Ist und darubar 
f " M6aBchk«:t bfatet fur FslchtrSuma Sg'.' 
neto PJatten homtallen zu konnen. vvird voraeschlaaen daB 

nachainander mrt einer Smndeinfarbung. mh einer Ve«ie" 
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Di^Erfindung "betrifft ein Verfahren zar Herstelhing 
einer Holzwerkstoffplatte mit einer optisch gestaltba- 
renOberflache. 

Holzwerkstoffplatten der gattungsgemSBen Art sind 
an sich bekannt In neuerer Zeit werden bevorzugt so- 
genannte HDF-Platten (hochdichte Faserplatten) ver- 
wendet, die unter Druck insbesondere aus Nadelholzfa- 
sem und Additiven hergestellt werden. Derartige Flat- 
ten werden in an sich bekannter Weise an deh Oberfla- 
cheh mit Papier versehen, welches mit dem gewunsch- 
ten Dekor bedruckt ist. Es handeitsidi vorzugsweise um 
sbgenannte Mdaminpapiere, <Sxe nut einem Melamin- 
harz auf die HPF-P!atte aufgebracht und versjegelt 
werden. 

Zur Herstellung derartiger bekannter Flatten werden 
zwei Verfahren eingesetzt Einerseits handelt es sich um 
Taktverfahren, bei welchem Flatten vorgegebener Gro- 
Se mit bedruckten Papier beschichtet, mit Melaminharz 
getrahkt und ggf: init einem sogenannten Overlay in 
Form eines Oberflachenharzes versehen werden. An- 
schlieBend werden die fertigen Flatten der Anlage ent- 
nonimen und im nachsten Takt die imchste Platte bear- 
beitet Mit derardgen Verfahren, die inzwischen bis zu 
emem Kurztaktverfahren yon etwa 40 s optimiert wur- 
den» kdnnen etwa 7JS ni pro Minute hergestellt werden. 

Altemativ werd^ sogepannte HeiBkaschieranlagen 
verweridet, die im Dtirdilaufverfahren arbeiten, abcr 
ebenfalls die genannten Schritte der Plattenbeschich- 
tuhg niit bedrucktem Melaininpapier in einer Durch- 
lauf anlage durchfiihrea Derartige Anlage kSnnen bis zu 
20 m pro Minute herstellen. 

Die Nachteile der bekannten Herstelliingsverfahren 
bestehen insbesondere in deren Unwirtschaftiichkeit 
Mit steigendem Bedarf an entsprechenden Holzwerk- 
stoffplatten kann mit den bekannten Verfahren iiicht 
mehr schnell genug produziert werden. DarGber hinaus 
rnUssen imterschiedlichste Materialien bevorratet wer- 
den. Das Oberflachenharz muB auf das Melaminpapier 
abgesdmmt werden. Die einzelnen Bestandteile sind f iir 
sich gesehen teuer. Wegen der gesonderten Herstellung 
des Melaminpapiers, insbesondere der Aufbringung des 
Pekordmcks, wird die Gestaltung unflexibel, da zu- 
nSchst die eingekauften urid bevorraieten Papiere ver- 
braucht werden soUten, beVor dn neues Dekor wirt- 
schaftlich eingesetzt werden kann. SchUeSlich sind die 
eiiizelnen Bestiandteile, die In dem bisher bekannten 
Verfahren verwendet werden, ebensa wie die ferdgge- 
istellten Flatten limweltbelastend. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der 
vorliegenden Erfindung die Auf gabe zugrunde, eiii Ver^ 
fahren zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte mit 
einer optisch gestaltbaren Oberflache anzugeben, wel- 
ches im Vergleich mit bekannten Verfahren schneU iind 
kbstengiinstig arbeitet, umweltfreundliche Materialien 
yerwendet, so daB auch die hergestellten Flatten um- 
weltfreundlich sind, aniagentechnisch gQnstig ist und 
dariiber hinaus auch die Moglichkeit bietet, fUr Feuch- 
traume geeignete Flatten herstellen zu konnen. 

Zur technischen Ldsung dieser Aufgabe wird vorge- 
schlagen, daB eine Tragerplatte wenigstens im Bereich 
ihrer Oberfiachen nacheinander 



Nach dem erfindungsgemiBen Verfahren werden 
. keine .bedruckten Papiere mehr pit den Platen 
" " den, sondfernldieTlatten W dnen DHick 

vbi-bereitet und bedruckt Daraus ergeben sich eine 
5 Vielzahl von Vorteilen. Insbesondere hat sich herausge- 
stellt. daB dieses Verfahren Qberaus kostengQnstig und 
vor allem sehr schnell arbeitet Bereits ohne besondere 
technische Weiterentwicklungen arbeitet dieses Verfahr 
ren doppelt so schnell wie das oben beschriebene 
10 Durchlaufverfahren in einer HeiBkaschieranlage, also 
mit bis zu 40 m pro Minute. Die Platte wird mit einer 
Grundeinfarbung und einer Versiegelung versehen. auf 
welche eine I>ruckbasis aufgebracht wird, also eine 
bnickgrundlage, die die Basisfarbe bereitstellt, und auf 
15 die der Dekordruck aufgebracht wird. Da mit Ausnah- 
me des pruckes nacheinander nur verschiedene Lackar* 
ten aufgebracht werden, laBt sich das Verfahren ania- 
gentechnisch sehr einfach und ^yirtschaftUch durchfOh- 
ren. 

In yorteilhafter Weise wird als Trigerplatte eine 
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— mit einer Grundeinfarbung,. 

— einer Versiegelung, 

— einer Druckbasis und 

— . einem Dekordruck versehen wird. 



HDF-Platte verwendet Die Grundeinfarbung erfolgt 
gemiB emem Vorschlag der Erfindung mehrlagig, wo- 
bei der erste Schritt in einem Gnmdieren zum Erzeugen 
eines Haftgrundes der Platte besteht In vorteilhafter 
25 Weise wird die Druckbasis durch einen Oberflachenlack 
gebildet Die Biif arbungen erf olgen gemafi einem Vor- 
schlag der Erfmdung mit pigmentiertem Lack, in beson- 
ders vorteilhafter Weise mittels waBriger Dispersions- 
■- lacke, Daraus ergibt sich eine besondere Umweltfreund- 
30 lichkeit sowphl des Verfahrens als auch der damit her- 
gestellten Flatten, weil die einzelnen Bestandteile for- 
maldehydfrdi lind wasserloslich sind. Weiterhin ergibt 
sich eine Optimienmg der technisdien Eigenschaften 
der Wasseraufnahme imd d«r Quellung, woraus eine 
35 verbesserte Versiegelung der Platte resuluert 

Wahrend bei herkommlichen Verfahren Verarbei- 
tungsfehler zur Folge haben konnten, daB zwischen der 
Tragerplatte und dem Dekormaterial keine ausreichen- 
de Bindung erzielt wurde, ist dies bei dem erfmdungsge- 
40 maBen Verfahren ausgeschlossen. 

GemaB einem Vorschlag der Erfindung werden fur 
den Dekordruck Gravurzylinder verwendet In vorteil- 
hafter Weise wird der Dekordruck in einem Zweifarb- 
druckwerk durchgefiihrt Mit dieser MaBnahme lassen 
45 sich nahezu beliebige und insbesondere naturechte 
Drucke herstellen. 

GemaB einem bespnders vorteilhaften Vorschlag der 
Erfmdung wird abschiieBend wenigstens eine UV-Lack- 
^chicht ausgebildet iDiese besteht m vorteilhafter Weise 
50 aus wenigstens drei Schichteii, die gcmSB eineni Vor- 
schlag; der Erfmdung im sogenaimten .NaB-in-NaB- Ver- 
fahren aufgebracht werden. Afa letzte Schicht wird yor- 
teilhaft ein sogenannter Acrylat-UV-Lack verwendet 
UV-Lackschichten sind Lacke, die mittels UV-Licht 
55 hartbarsind 

Dieser besondere beschriebene Aufbau macht aus ei- 
ner gattungsgemaBen Holzwerkstoffplatte eine chemi- 
kalienbestandige, abriebfeste, elastische. wasserfeste 
und unter dem Gesichtspunkt des sogenannten Kugel- 
60 tests ojDtimale Platte. Im Sinne der vorliegenden Erfin- 
dung bedeutet optimal unter dem Gesichtspunkt des 
Kugeltests eine groBe Oberflachenelastizitat, so daB ge- 
geniiber den aus dem Stand der Technik bekannten Sy- 
stemen auch Punktbelastungen nicht zu Deformationen 
65 fahren konnen. Damit ist die Platte auch fOr den Einsatz 
in Feuchtraumeh geeignet und weist optimale mechani- 
sche Eigenschaften auf. Piese waren nicht erzielbar; 
wenn roan eine Tragerplatte einfach mit einer wasser- . 
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ioslichen Dispersion versehen wurde ma*;,.^u -a' ■ n rr^^ 

Gem2Bdemerf5ndungsgemalknVerfahren,virdeine mK. ^"n"'\,"^/f' 'J^''^" 

tels pign^entiener Ucke. in .oSlSwSSi^ . ^^l&;T±'f:Z^S'''''''f'' ^fV°' 
Dispersionslacke. grundien und mit einer G™nrf,.mf3r !2f ! * • ' ^ g™n<"en. grundeingefarbt, versie- 
bimg versehen. ^^schUeflenrSgt Sds SS^^^^ ' "nem als Druckgrnndlage d 

gelung wird nach der Trocknuns einOhJrmrZTJX mit Rgmenten. werden in entsprechenden Trock- 

aufgebracht. der ebenfK?l„SeS S^^^f^^^ °"ng5einhe.ten5.6.7bedarfsgemaBgetrockneL 

Druckbasis geslaffen ist AS^dieS dS^s Sd Srk a ^°"«^^f°."|«^band. einem Druck- 

AnschHe^enSdiePIatteineS^^ LtSdS^^:ete£",Sd°""^'^ ™^ 

einem UV-hanbaren Lack. sogenanntem UV-Lack. ver- AnS^L-i ^ ^ ™ 

sehen, wobei beispieUweise 2oVpro Ou^H^atineS IS A, 5^ 1"'^ '''^ ""'^ aufeinanderfolgende 

— gebracht werden!^ In einer ITvJt^SjSe wW " wK'^'^'k ?5 ""'^ d^wischen liegenden 

diese Uckschicht vorgeliert. AnscSSS dil^ ^gefahr«- Hier wird die 

Schritt wiederholt, daf heiB ?S dne z^te W TS, h f Tr?,""' UV-hanbaren Lacken verse- 

LackschichtmitebenfallsemalsgproS^^a^^ ^.1^^ '".f" UV-Strahiungs-Trocknungseinheiten 

aufgebracht und in eiiier ^tsprKde^ l^trT 7? '^^^ep^ getrocknet werden. In den Trocknungs- 

lungsanlagevorgeliertSSrvSdet AS^^^ ^S^StVl"!;' 

Lack aufgebracht, beispielsweise 12 g pro OuSune nTI vf ^ i, ^S^^^t em sogenanntes Nafl-in- 
ter, der iischlieBend beiSiel^eLe mh r^i^rS^ durchgefflhrt wird. In der Weiche 1 6 

ehemikalien- und wliserbesSge PlattI « SI^^ST* der Aakge herausgefuhrt, oder 
ten technologischen Eigenschaftel vSSSSha dIST «° Sp^**"- umgedreht wird. 

ben ergebenfdaB diese Platte^^XlSSS dS S^^»?h'."T T"?^ HersteUung der ande- 
Technik gehSrigen Flatten hinsichSde?tS<£ L w^^'"^'*""'^"^'^^"'^ 
schen Eigenschaften vei^ldchbar ist. dabei jSh S er£riSS?nf„!^'1.- Aufbringen der 

ML^h^s^^^^^^ 

herkSmmMenVerfahrenenrielbSd ' ™* seTbatn pL ^ 
Das b>schricbene Verfahren lIBt sich im Durchlauf- ^^'^•'"^" ^'^"efl angewandt warden. 

ItnhT'' = ^P''*' beispielsweise die Platte Bezugszeichenliste 

nach demBeschichten einer Oberfltchegewendet und ^SszeiaitMsts 

wetter dem ersten Grundierbereich zugefuhrt oder 40 1 Auftraeswerk 

geichzeidg be,dseitig bearbeitet werden kann. Auch 2 aSSS 

kdnnen sich wiederholende VerfahrensvorgSnge ahla- 3aS^wS 

T-^ ^Pf'"*^ ^^^"f"^ ^^''^^'^ die Plat- 4 VorwKrrichtunH 

Z^lr^SS^ Ourcbgang. du^h ^en JJo^^gSStr 

ist es, daB der Lackauftrag nuttels Walzen erfotet, die 9Druckwerk 

eine von mnen nach auBengrSBer werdende Schorharte 10 SSerk 
aufweisen und eine Bombage. die beispielsweise eine 1 aSSS 

Ste^gung yon mm/n, biWet Dies gLntiert einen » 12aSSS 

ttetfi" ""^'"^^ ^ Sesamten Rand-Mitte- ^ ,3Trl?Ss2nheit 

P,'if*J*%^^''*"'"S Obernachen werden die Js^rSSSelSeh 
Flatten konfektioniert Die Flatten kSnnen als FuB^! 6 Wd£^ 

dSteK**''*'"^'^'''"^^"'''^"^'^^'™*" Oder for 55 7wlnd^tation 

Md'»''>»" yerwendet werdea So lassen sich belie- 18 HDF Stte 

big Fedem and Nuten ausbilden. urn die Flatten bei- 19 3 
spjelswMse im FuBbodenbereich aneinandersetzen zu 
Konnen. 

Die Kombination der eingesetzten beschriebenen «, Patentansprflche 

Materialien und die Auswahl und Anwendune Hi»r nfwr t xt t i. 

wachbaren Parametem wahrend deT HSlunKSr i)!"^'^^"'"^ HersteUung einer Holzwerkstoff- 

fahrens ermSgUchen eine standee loSe def SS- Sobei .^1 r"- ^ T''^ g^^al'l'aren Oberflache, 

Einfluflnahme auf die technischfn ^Safte" E r^roL nL?'^''^!'"' ^ Bereich ih- 

hergestellten Oberflacheii. Damit bt eine mte und defi « rerObernachen nachemander 

nierte Reproduzierbarkeit getaMelstet ^ " " '"i ^!"«^Grundeinfarbung. 

In der einzigen beiliegenden Figur ist schematisch der ~ "^-l Y«'^'fP'^"& 
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Z Verfahren nach Anspruch. U dadurch gekenn-. 
z eichriet , daB als Trage rplat te eine H DF-Platte ver- _ 
wendetwiri "^r"^' 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Grund- 5 
eirifarbung mehrlagig erfolgt, wobei die erste Lage 
eine Grundierungsschicht ist 
.4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprilche,dadurch'gekennzeichnet, daB als Druckba- 
sUeinOberflachehlackverwehdetwird. 10 
5..yerfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet^ daB zur EinKr- 
biing pigmehtierte Lacke verwehdet werdea 

6. Verf^en nach einem der vorhergehenden An- 
' spruche, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens 15 

teilweise waBrige Dispersioiislacke verwendet ' 
werden. • 

7. Verfahi'en nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Dekor- 
druck unter Verwendung von Gravurzylindem er- 20 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprubhe, daidurch gekennzeichnet, daB der Dekor- 
; druck. in einem zweiteh FarbdruckWerk durchge- 
. fOhrtwird : ' . ; : 25 

9. Verfahren nach einem der vorhergdiendeii An- 
sprdche,' dadurch gekehzizeichhet; daB ' auf die 
Oberfiacheh der Tragerplatte eine UV-Lackschicht 

■■ '^aufgebracht-^ird^ >r - - •■ - ■■■ ■■■ 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB die UV-Lackschicht in dfei Schichten 
aiifgebautwird.; 

1 1. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schichten paB^m-nc^ . 
werdeiL' '■ ■ 3$ 
IZ Verfahreri nach einem der Anspruche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daJB auf die Tragerplatte 
eine AcrylatrUV-Lackschicht aufgebraicht wird 
13i Verfahren nadi einem der Anspruche 9 bis I 2,- 
dadurch gekennzeichnet, daB die Tragerplatte vbr 40 
dcm Aufbrin^en der Grundierungsschicht vorge- 
warmtwird 

Hieiiu 1 Seite(n) Zeichnungen 
T-r --^^ r rrrr. ■ ^45 
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